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Abstract (Basic): EP 587446 A 

The spark plug (100) has a ground electrode (1) which has a recess 
into which is placed a noble metal (5) arranged to be flush with the 
outer surface of the ground electrode. Laser beams are applied to the 
noble metal to melt the noble metal in the range of 70-100% by weight 
to form a noble metal tip. A component of the electrode blank is 
thermally fused into the noble metal tip in the range of 0.5-80% by 
weight. 

The electrode has a clad metal (11) and a heat-conductive core (12) 
embedded in the clad metal which is made of a nickel based alloy 
including iron and chromium. The heat conductive core is an alloy with 
copper or silver as a main component. The noble metal is typically 
platinum or iridium or an alloy of them. 

ADVANTAGE - Provides an extended service life at a relatively low 
cost. 
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Abstract (Equivalent): EP 587446 B 

A method of making a spark plug electrode comprising the steps of: 
preparing an electrode blank to have a firing portion (13) at one end 
of the electrode blank; providing a recess (14) at the firing portion 

(13) of the electrode blank; placing noble metal material in the recess 

(14) the volume of the noble metal material substantially corresponding 



to that of the recess; and applying laser beams (L) to the noble metal 
material in the recess (14) to melt 70%- 100% by eight of the noble 
metal material to form a molten alloy layer and a diffused alloy layer 
between the electrode blank material and the molten alloy layer and to 
fuse thermally into the molten alloy layer a portion of the electrode 
blank material constituting 0.5%-80.0% by weight of the molten alloy 
layer. 
Dwg.1/6 

Abstract (Equivalent): US 5395273 A 

A method of fabricating a ground electrode for a spark plug using a 
blank having a recess facing the discharge gap. Noble metal material is 
placed in the recess and a laser beam used to melt 70-90% of the noble 
metal and thus form a noble metal tip. A component of the electrode 
blank is formed from clad metal so that after fusion the clad metal 
forms 0.5-80% of the fused portion. The melted metal in the recess 
being substantially flush with the outer surface of the electrode. 

USE/ AD VANTAGE - Spark plugs for automobile engines. By keeping the 
noble metal insert flush with the surface spark erosion is reduced at 
modest cost. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer 
Zundkerzenelektrode , bei dem ein funkenerosionsbestSndiges 
Edelmetall an einem Zlindabschnitt eines Elektrodenrohlings 
befestigt wird. 

Bei einer Ziindkerze fiir einen Verbrennungsmotor wurde vor- 
geschlagen, eine Edelmetallspitze mit einem gebogenen Oder 
f lachen Ziindende einer Elektrode mittels Laser zu ver- 
schweifien, urn dadurch die FunkenerosionsbestSndigkeit zu 
erhohen. 

Durch die Laserstrahlen wird jedoch die Metallspitze von 
der Basis des Zttndabschnitts kugelfQrmig aufgeblSht. Der 
aufgebiahte Abschnitt der Edelmetallspitze hat je nach der 
hergestellten Ziindkerze eine unterschiedliche Hohe und Po- 
sition- Aus diesem Grund liegt die Edelmetallspitze dann 
einer anderen, aus ihrer normalen Lage verschobenen Elek- 
trode gegenllber, so da6 die Lange der Funkenstrecke verSn- 
dert wird, wodurch es schwierig wird, den Funken entlang 
der Funkenstrecke zu ent laden. Gleichzeitig stSrt der auf- 
gebiahte Abschnitt der Edelmetallspitze in dem Isolator, 
wenn die Elektrode in den Isolator eingesetzt wird. 

Es ist daher eine der Aufgaben der vorliegenden Erfindung, 
ein Verfahren zur Herstellung einer ZQndkerzenelektrode an- 
zugeben, bei dem ein Edelmetall in eine Ausnehmung eines 
Zlindabschnitt s eingesetzt und mit Hilfe von Laserstrahlen 
geschmolzen wird, so dafl ein Edelmetallabschnitt entsteht, 
und auf diese Weise bleibt der Edelmetallabschnitt im we- 
sentlichen biindig mit dem Zlindabschnitt, ohne aus der Aus- 
nehmung hervorzustehen, und tragt somit zu einer ISngeren 
Lebensdauer bei relativ niedrigen Kosten bei. 



Die WO-A-89/01717 bzw. US-A-4 , 963, 112 offenbart ein Verfah- 
ren zur Herstellung eixier Ziindkerzenelektrode, welches die 
folgenden Schritte umfaSt: Bearbeiten eines Elektroden- 
rohlings, so dafl sich an einem Ende des Elektrodenrohlings 
ein Ztindabschnitt befindet; Anbringen einer Ausnehmung in 
dem Ztindabschnitt des Elektrodenrohlings; Einsetzen von 
Edelmetall in die Ausnehmung; und Richten von Laserstrahlen 
auf das Edelmetall in der Ausnehmung, ma das Edelmetall mit 
dem Ztindabschnitt zu verschmelzen, indem dazwischen eine 
diffundierte Legierungsschicht entsteht. 

GemSB der Erfindung wird ein Verf ahren zur Herstellung ei- 
ner Ztlndkerzenelektrode bereitgestellt, welches die folgen- 
den Schritte umfafit: 

Bearbeiten eines Elektrodenrohlings, so dafl sich an einem 
Ende des Elektrodenrohlings ein Ztindabschnitt befindet; 

Anbringen einer Ausnehmung in dem Ztindabschnitt des Elek- 
trodenrohlings ; 

Einsetzen von Edelmetall in die Ausnehmung, wobei das Volu- 
men des Edelmetalls im wesent lichen dem der Ausnehmung ent- 
spricht; und 

Richten von Laserstrahlen auf das Edelmetall in der Ausneh- 
mung, urn 70 - 100 Gew.-% des Edelmetalls zu schmelzen, so 
dafl eine schmelzf ltissige Legierungsschicht und eine diffun- 
dierte Legierungsschicht zwischen dem Material des Elektro- 
denrohlings und der schmelzf ltlssigen Legierungsschicht ent- 
steht und in die schmelzf ltissige Legierungsschicht ein Teil 
des Materials des Elektrodenrohlings mittels Wanna einge- 
schmolzen wird, der 0,5 - 80,0 Gew.-% der schmelzf ltlssigen 
Legierungsschicht ausmacht . 
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Das Verfahren ist so ausgelegt, dafi der Edelmetallabschnitt 
mit dera ZUndabschnitt im wesent lichen bilndig ist, ohne aus 
der Ausnehmung herauszuragen, wenn das Edelmetall mittels 
der Laserstrahlen geschmolzen wird. Dadurch ist es mSglich, 
im Falls einer Massenproduktion eine einheitliche Funken- 
strecke baizubehalten. 

Zum besseren VerstSndnis der Erfindung dient die nun fol- 
gende, beispielhafte Beschreibung anhand der beiliegenden 
Zeichnungen; darin zeigen: 

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht eines Zundendes einer 
Zlindkerze, wobei die Elektroden teilweise im Schnitt darge- 
stellt sind, gemSB einer ersten Ausfiihrungsform der Erfin- 
dung; 

Fig. 2a - 2 c Ansichten von Herstellungsverfahren filr eine 
Zttndkerzenelektrode; 

Fig. 3 eine perspektivische Ansicht Shnlich der von Fig. 1, 
in der eine Zttndkerze gemaB einer zweiten Ausfiihrungsform 
der Erfindung gezeigt wird; 

Fig. 4a - 4c Ansichten von Herstellungsverfahren Shnlich 
wie in Fig. 2, gemaB der zweiten Ausfiihrungsform der Erfin- 
dung; 

Fig. 5 eine graphische Darstellung der Xnderung der Lebens- 
dauer in Abhangigkeit von dem Grad der Verschraelzung der 
Mittelelektrode mit dem Edelmetallabschnitt; und 

Fig. 6 eine graphische Darstellung der Snderung der Funken- 
strecke in Abhangigkeit von dem Grad der Verschmelzung der 
Mittelelektrode mit dem Edelmetallabschnitt im Lauf der Ge- 
brauchszeit. 
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Mit Bezug auf Fig. 1, die eine Ztindkerze 100 geraaB einer 
ersten Aus f tlhrungs f orm der Erfindung zeigt, besitzt die 
Ziindkerze 100 ein zylindrisches Metallgehause 2, an dessen 
vorderem Ende eine Masseelektrode 1 festgeschweiBt ist. In 
dem Metallgehause 2 ist ein rohrfSrmiger Isolator 3 fest 
gelagert . Ein Innenraum des Isolators 3 dient als axiale 
Bohrung 31, in die eine Mit tele lektrode 4 eingesetzt ist, 
deren vorderes Ende 41 etwas fiber ein vorderes Ende des 
Isolators 3 hinaussteht, so daB eine Funkenstrecke (Gp) 
entsteht, wobei die Masseelektrode 1 einschlieBlich des 
Edelmetallabschnitts 5 im folgenden ausfiihrlich beschrieben 
werden. 

Die Masseelektrode 1 besitzt eine Platte aus einem Verbund- 
stoff umfassend ein Mantelmetall 11 und einen wSrmeleiten- 
den Kern 12, der in das Mantelmetall 11 eingebettet ist. 
Das Mantelmetall 11 besteht aus einer Legierung auf Nickel- 
basis (Inconel 600), die Eisen (Fe) und Chrom (Cr) enthalt, 
wShrend der wSrmeleitende Kern 12 aus einer Metallegierung 
besteht, deren Hauptbestandteile Kupfer (Cu) und Silber 
(Ag) sind. Das Mantelmetall 11 kann aus einer Legierung auf 
Nickelbasis bestehen, die Silicium (Si), Mangan (Mn) und 
Chrom (Cr) enthalt. 

Bei einem Ztindabschnitt 13 des Mantelmetalls 11 der Mas- 
seelektrode 1 ist ein Edelmetallabschnitt 5 vorgesehen, der 
mit einer AuBenseite der Masseelektrode 1 im wesentlichen 
biindig ist. 

Der Edelmetallabschnitt 5 besteht aus einem Edelmetall 50 
wie zum Beispiel Platin (Pt), Iridium (Ir), einer Pt-Ir-Le- 
gierung, einer Pt-Ni-Legierung oder einer Ir-Legierung, die 
Oxide von Seltenerdmetallen enthalt. 

Der Edelmetallabschnitt 5 wird folgendennaflen mit der Mas- 
seelektrode 1 verschweiflt: 
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(i) Die lBngliche Platte la aus Verbundstoff wird so bear- 
beitet, dafi sich der ZQndabschnitt 13 auf einer Oberseite 
des Mantelmetalls 11 beflndet, wie in Fig. 2a gezeigt. Dann 
wird auf einer flachen Oberf ISche des Ziindabschnitts 13 mit 
einem Drttckstift (nicht dargestellt) eine kreisfSrmige Aus- 
nehmung 14 hergestellt. Die Ausnebmung 14 hat einen Durch- 
messer von 0,9 mm und eine Tiefe von 0,1 mm, und das Volu- 
men der Ausnebmung 14 entspricht im allgemeinen dem des 
Edelmetalls 50. 

In diesem Fall ist das Edelmetall 50 in Form einer Scheibe 
ausgebildet, die einen Durchmesser von 0,7 nun und eine 
Dicke von 0,2 mm besitzt. 

(ii) Nach Herstellung des Edelmetallabschnitts 5 wird das 
Edelmetall 50 konzentrisch in die Ausnehmung 14 eingesetzt, 
und Laserstrahlen (L) werden auf das Edelmetall 50 gerich- 
tet, urn as in der Ausnehmung 14 im Bereich von etwa 70 - 
100 Gew.-% zu schmelzen, wie in Fig. 2b gezeigt. 

In diesem Fall erfolgt das Laserstrahlschweifien mit YAG 
(Yttrium, Aluminium und Granat) Laserstrahlen (L), die in 
vier Schiissen mit 10 mm Unterfokus (1 pps) mit einer Schufl- 
energie von 7,0 Joule und einer Impulsdauer von 2,0 Milli- 
sekunden ausgesandt werden. 

Wenn das Edelmetall 50 zu mehr als 70 Gew.-% geschmolzen 
ist, entsteht eine schmelzf lussige Legierungsschicht 51, 
bei der eine Komponente des Mantelmetalls 11 im Bereich von 
etwa 0,5 - 80,0 Gew.-% mittels WSrme mit dem Edelmetall 50 
verschmolzen wird, wie in Fig. 2c gezeigt. Eine diffun- 
dierte Legierungsschicht 52 entsteht zwischen der schmelz- 
fliissigen Legierungsschicht 51 und dem Ziindabschnitt 13 des 
Mantelmetalls 11, und die Tiefe der dif fundierten Legie- 
rungsschicht 52 reicht von mehreren pm bis zu mehr er en 
hundert pm. Urn die Leistung der Zilndkerze zu verbessem, 
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sollte das in der Spitze enthaltene Edelmetall mehr als 70 
Gew.-% ausmachen. in diesem Fall kann das Edelmetall 50 als 
Pulver vorliegen, and das Edelmetallpulver sollte unbedingt 
zu 100 Gew.-% geschmolzen werden. 

In der diffundierten Legierungsschicht 52 nixnmt der Grad 
der Diffusion des Edelmetalls allmahlich ab, je weiter sich 
die Schicht 52 von einem Basisende 53 der schmelzflttssigen 
Legierungsschicht 51 befindet. Die Komponente des Mantelme- 
talls 11 wird mittels Warme mit dem Basisende 53 der 
schmelzflttssigen Legierungsschicht 51 verschmolzen, so daB 
der WSrmeausdehnungskoef fizient des Basisendes 53 sich dem 
dem Mantelmetalls 11 annahert. Bei Ausbildung der diffun- 
dierten Legierungsschicht 52 und des Basisendes 53 der 
schmelzflttssigen Legierungsschicht 51 kann verhindert wer- 
den, daB sich die WSrmespannungen ortlich auf den ge- 
schweiBten Abschnitt auswirken, wenn die Masseelektrode 
wiederholtem Erhitzen und Abkiihlen ausgesetzt ist. AuBerdem 
wird die Warraespannung selbst verringert, indem der unter- 
schiedliche Grad des warmeausdehnungskoef fizienten in Rich- 
tung von dem verschweiBten Abschnitt zu dem Mantelmetall 11 
verringert wird, Dadurch kann die Entstehung von Rissen an 
dem verschweiBten Abschnitt oder in der N£he des ver- 
schweiBten Abschnitt s verhindert werden, um zu vermeiden, 
daB sich die schmelzf Itissige Legierungsschicht 51 von dem 
Mantelmetall 11 der Masseelektrode 1 ablQst. 

Pig. 3 zeigt eine zweite Ausftthrungsform der Erfindung, bei 
der eine Gleitfunkenstrecke (Ga) und ein Luftspalt (Gb) in 
einer Semi-Gleitfunkenztindkerze 201 vorgesehen sind. Ein 
ringfSrmiges Edelmetall 60 ist mittels Laser mit einer au- 
Beren Seitenwand 42 eines vorderen Endes der Mittelelek- 
trode 4 verschweifit, um einen Edelmetallabschnitt 6 zu bil- 
den- Die Gleitfunkenstrecke (Ga) ist der Abstand gemessen 
entlang der Entladungsf ISche 32 zwischen dem 
Edelmetallabschnitt 6 und einer Auflenseite 33 des Isolators 



3. Der Luftspalt (Gb) 1st der Ab stand zwischen dem ZUndende 
13 der Masseelektrode 1 und der Aufienseite 33 des Isolators 
3, wie in Fig* 3 gezeigt. 

GemMB der zweiten Ausf iihrungsform der Erf indung wird die 
Mittelelektrode folgendermafien hergestellt: 

(i) Mit Hilfe eines Messers wird eine ringfQrmige Ausneh- 
mung 43 mit einer Seitenwand 42 eines vorderen Abschnitts 
der Mittelelektrode 4 versehen, wie in Fig, 4a gezeigt. Die 
Ausnehmung 43 hat eine Breite von 0,6 mm und eine Tiefe von 
0,1 mm, und das Volumen der Ausnehmung 43 entspricht im 
allgemeinen dem des Edelmetalls 60. In diesem Fall wird das 
Material 60 durch kreisrundes Biegen eines Edelmetall- 
drahtes mit einem Durchmesser von 0,3 mm hergestellt. 

(ii) Der Edelmetallring 60 wird in die Ausnehmung 43 einge- 
setzt, und die Laserstrahlen (L) treffen senkrecht zur Au- 
fienseite 61 des Edelmetallrings 60 auf , wie in Fig. 4b ge- 
zeigt • 

In diesem Fall erfolgt das Laserstrahlschweifien mit YAG- 
( Yttrium, Aluminium und Granat) -Laserstrahlen (L) , die in 
48 Schiissen mit 11 mm Unterfokus (5 pps) ausgesandt werden 
mit einer Schufienergie von 7,5 Joule und einer Impulsdauer 
von 2,0 Millisekunden, in 48 Schiissen mit 11 mm Unterfokus 
(5 pps) mit einer Schufienergie von 7,5 Joule und einer Im- 
pulsdauer von 2,0 Millisekunden, in 36 Schiissen mit einem 
Mittelelektrodendurchmesser von 2 mm und einem genauen Fo- 
kus (12 pps) mit einer Schufienergie von 5 bis 6 Joule und 
einer Impulsdauer von 2,0 Millisekunden, und in 48 Schiissen 
mit einem Mittelelektrodendurchmesser von 2,5 mm und einem 
genauen Fokus (14 pps) mit einer Schufienergie von 5,5 bis 
6,5 Joule und einer Impulsdauer von 2,0 Millisekunden. WSh- 
rend des LaserstrahlschweiBens wird die Mittelelektrode 4 
mit einer Geschwindigkeit von 5tt/6 rad/sec gedreht, urn die 



Laserstrahlen (L) fiber die gesamte Umf angsiange des Edelme- 
tallrings 60 auszusenden. Anstelle des Edelmetallrings 60 
kann auch ein gerader Draht verwendet warden, so dafl die 
Vorderkante des Drahtes in die Ausnehmung 43 eingesetzt 
wird, und die Mittelelektrode 4 wird gedreht , wahrend die 
Laserstrahlen (L). nacheinander vom vorderen Ende zun nach- 
folgenden Abschnitt des Drahtes ausgesandt werden. 

Wenn der Edelmetallring zu mehr als 70 Gew.-% geschmolzen 
ist, entsteht eine schmelzf ltlssige Legierungsschicht 62 , in 
der eine Komponente eines Mantelmetalls 44 der Mittelelek- 
trode 4 mitt els Warroe mit dem Edelmetallring 60 im Bereich 
von etwa 0,5 - 80,0 Gew.-% verschmolzen wird, wie in Fig. 
4c gezeigt. Eine diffundierte Legierungsschicht 63 entsteht 
zwischen der schmelzf ltissigen Legierungsschicht 62 und dem 
Mantelmetall 44 der Mittelelektrode 4, und die Tiefe der 
diffundierten Legierungsschicht 63 reicht von mehreren fjm 
bis zu mehreren hundert fim. Dadurch kann das Entstehen von 
Rissen an dem verschweiflten Abschnitt oder in der NShe des 
verschweiBten Abschnitts verhindert werden , urn zu vermei- 
den, dai5 sich die schmelzf lUssige Legierungsschicht 62 ver- 
sehentlich von dem Mantelmetall 44 der Mittelelektrode 4 
ablSst, 

Fig* 5 ist eine graphische Darstellung, aus der hervorgeht, 
wieviele Stunden vergehen, bis sich der Edelmetallabschnitt 
6 von dem Mantelmetall 44 ablest, je nachdem wieviel von 
der Komponente des Mantelmetalls 44 in der schmelzf lussigen 
Schicht 62 enthalten ist. Die Graphik ergibt sich aus der 
Durchftihrung eines aus Erhitzen und Abktlhlen bestehenden 
Dauerversuchs, der abwechselnd zwischen Vollast (5000 UpM) 
fttr 1 Minute und Leerlauf ftir 1 Minute durchgeftthrt wird, 
wobei die ZOndkerze (A) und das GegenstUck nach dem Stand 
der Technik jeweils an einem Verbrennungsmotor (6-Zylinder, 
2000 cm 3 ) angebracht sind. Bei dem Gegenstlick nach dem 



Stand der Technik wird ein Edelmetallabschnitt durch elek- 
trisches Wider stands schweiflen hergestellt. 

Aus Fig* 5 wird erkennbar, dafl es wesentlich linger dauert, 
bis sich der Edelmetallabschnitt 6 von der Seitenwand 42 
der Mittelelektrode 4 abl6st, als bei dem Gegensttick nach 
dem Stand der Technik, wenn die schmelzf ltissige Legierungs- 
schicht 62 die Komponente des Mantelmetalls 44 zu mehr als 
0/5 Gew.-% enthSlt. 

Fig. 6 ist eine graphische Darstellung der &nderung der 
Funkenstrecke in AbhSngigkeit davon, wieviel von der Kompo- 
nente des Mantelmetalls 44 in der schmelzf itissigen Legie- 
rungsschicht 62 enthalten ist. Die Graphik ergibt sich aus 
der Durchftihrung eines Dauerversuchs bei Vollast (5500 
UpM)/ wobei die Ziindkerzen (B> - (D) an einem Verbrennungs- 
motor (4-Zylinder, 1600 cm 3 ) angebracht sind. 

Bei den Ziindkerzen (B) - (D) enthalt die schmelzf ltissige 
Legierungsschicht 62 wiederum die Komponente des Mantelme- 
talls 44 zu 90 # 80/ 20 und 10 Gew.-%. 

Aus dem Dauerversuch ergibt sich f daB mit grSfler werdender 
Funkenstrecke die Funkenerosion des Mantelmetalls 44 be- 
schleunigt wird f wenn die schmelzf ltissige Legierungsschicht 
62 tiberm&Big viel von der Komponente des Mantelmetalls 44 
enthalt. 

Obwohl bei dem Gegensttick nach dem Stand der Technik, wo 
die Edelmetallspitze durch elektrisches Widerstandsschwei- 
Ben hergestellt wird, eine relativ geringe Menge Funkenero- 
sion aufrechterhalten wird, ist es mSglich, die Funkenero- 
sion durch entsprechende Wahl des Edelmetalls 6 und der 
Schuflbedingung des Laserstrahls (L> einzudammen, wie anhand 
der ZUndkerze (E) in Fig. 6 gezeigt. Bei Verwendung des 
Edelmetallabschnitts 6 wird die Abiasungsbest&ndigkeit 
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relativ kostengiinstig wesentlich verbessert, wie aus Fig. 5 
hervorgeht. Es ist ausreichend, die zttndkerze praktisch 
einzusetzen, solange die schmelzf lilssige Legierungsschicht 
62 die Komponent© des Mantelmetalls 44 zu 80 Gew.-% oder 
weniger enthfilt. 

Wie aus der obigen Beschreibung ersichtlich wird, wird der 
Edelmetallabschnitt im allgemeinen bttndig rait der Auflen- 
seite der Elektrode gehalten, so daB es moglich wird, eine 
einheitliche Funkenstrecke mit niedrigen Kosten beizubehal- 
ten, wenn diese Zttndkerze in Massenproduktion hergestellt 
wird. 

Des weiteren uiaf afit der Edelmetallabschnitt die schmelz- 
fliissige Legierungsschicht 62, die die Komponente des Man- 
telmetalls enthalt, so daB es mSglich wird, das Entstehen 
von Rissen an dera verschweiBten Abschnitt oder in der Nahe 
des verschweiBten Abschnitt s wirksam zu verhindern, was zu 
einer langen Lebensdauer beitrfigt. 

Es sei darauf hingewiesen, daB der Isolator 3 aus Keramik 
mit A1N als Hauptbestandteil hergestellt sein kann. 

Des weiteren versteht es sich, daB die Masseelektrode 1 mit 
dem vorderen Ende des MetallgehHuses 2 einsttickig ausgebil- 
det sein kann. 
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Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung einer Ziindkerzenelektrode, 
umfassend die folgenden Schritte: 

Bearbeiten eines Elektrodenrohlings, so dafi sich an einem 
Ende des Elektrodenrohlings ein ZUndabschnitt (13, 42) be- 
findet; 

Anbringen einer Ausnehmung (14, 43) in dem Ziindabschnitt 
(13, 42) des Elektrodenrohlings; 

Einsetzen von Edelmetall (50, 60) in die Ausnehmung (14, 
43), wobei das Volumen des Edelmetalls im wesent lichen dem 
der Ausnehmung entspricht; und 

— * _ « 

Richten von Laser strahl en (L) auf das Edelmetall (50, 60) 
in der Ausnehmung (14, 43) , urn 70 - 100 Gew.-% des Edelme- 
talls zu schmelzen, so dafi eine schmelzf lilssige Legierungs- 
schicht und eine diffundierte Legierungsschicht (52, 63) 
zwischen dem Material des Elektrodenrohlings und der 
schmelzf lUssigen Legierungsschicht entsteht und in die 
schmelzf llissige Legierungsschicht ein Teil des Materials 
des Elektrodenrohlings mittels W&rme eingeschmolzen wird, 
der 0,5 - 80,0 Gew.-% der schmelzf lUssigen Legierungs- 
schicht (51, 62) ausmacht. 

2. Verfahren zur Herstellung einer ZUndkerzenelektrode 

nach Anspruch 1, bei dem die Ausnehmung (14) kreisfSrxnig 
ist und in einer flachen OberflSche des ZUndabschnitt s (13) 
ausgebildet ist. 
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3. Verfahren zur Herstellung einer Zttndkerzenelektrode 
nach Anspruch 1 oder Anspruch 2, bei dem das Edelmetall 
(50, 60) in Form eines Pulvers vorliegt und zu 100 Gew.-% 
geschmolzen wird. 

4. Verfahren zur Herstellung einer Zttndkerzenelektrode 
nach Anspruch 1, bei dem die Elektrode eine Mitt elelekt rode 
(4) ist, deren vorderer Abschnitt den ZUndabschnitt (42) 
darstellt, und bei dem die Ausnehmung (43) urn den ZUndab- 
schnitt (42) he rum vorgesehen ist/ so dafl die Ausnehmung 
(43) ringfSrmig ist. 

5. Verfahren zur Herstellung einer Zttndkerzenelektrode 
nach einera der vorhergehenden Ansprttche, bei dem das Edel- 
metall (50, 60) ausgew&hlt ist aus der Gruppe umfassend Ft, 
Ir, eine Pt-Ni-Legierung, eine Pt-Ir-Legierung und eine Le- 
gierung auf Ir-Basis, die ein Oxid von Seltenerdmetallen 
enthSlt. 

6. Verfahren zur Herstellung einer Zttndkerzenelektrode 
nach einera der vorhergehenden Ansprttche, bei dem der Elek- 
trodenrohling ein Mantelmetall (11, 44) und einen in dem 
Mantelmetall (11) eingebetteten warmeleitenden Kern (12) 
umfafit. 

7. Verfahren zur Herstellung einer Zttndkerzenelektrode 
nach einem der vorhergehenden Ansprttche, bei dem die Tiefe 
der diffundierten Legierungsschicht (52, 63) mehrere Mikro- 
meter bis mehrere hundert Mikrometer betrSgt. 

8. Verfahren zur Herstellung einer Zttndkerzenelektrode 
nach einem der vorhergehenden Ansprttche, bei dem YAG-Laser- 
strahlen auf das Material gerichtet werden. 
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FIG. 3 
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FIG. 5 




Anteil Mantelmetall in der schmelzflussigen 
Legierungsschicht (Gew.-%) 
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